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り測定した接触式センサ(先端球形半径~ 0.08 mm)を 定の間隔で走査することにより 3D形
状を測定した 本研修では，測定間隔=0.1 mm，走査速度=4 mrn/secとした 形状データより，
前切刃・後遺げ角的=18.5 0 ，横切刃・後逃げ角 Q]=4.30 • 横切刃・横すくい角 αJ= 15.9 0 ， 
横切刃・横逃げ角 a4=8.1・，前切刃・前逃げ角 αj= 15.6 0 ，前切刃・前すくい角 α6= 3.3 0 と
測定された
Fig. 2 The grinding method and the shape of too1 bit 
View合切nb
Fig. 3 3D surface me田uredby the contact sensor 
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図 4に NC工作機構(ワイヤ放電加工機;Wire EDM)によるパイトの成形方法と形状を示す









横切刃・横逃げ角 a'，，=6.1 ・，前切刃・前進げ角 Oj;14.6 0 • 前切刃・前すくい角 a6 = 1.9・と
測定され眼差2・以内で成形された
Fig. 4 Wire EDM and the shape of 1001 bil 
3 実験方法
成形されたパイトを用いた切削を汎用旋盤により行った 被切削駒は SS4∞，直径=曲mm，長





軸方向に走査して+点平均犯さ Rzおよび中心線平均粗さ Raの測定を行っt 図5に切削加工表面
の送り方向の粗さ曲線と切削屑および実験後の刃先の光学写真を示す 研削成形パイトによる切骨]
面のRz= 7.96μm， Ra= 2.04μm，切削屑の厚さ t= 0.046 mmであった。ワイヤ放電加工パイトに
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(2) ワイヤ放電加工機によりパイトをテーパ加工した結果，誤差 f 以内で成形可能であることが
わかった.
(3) グラインダによるパイトとワイヤ放電加工機によるパイトの切削実験を行った結果，被切削物
の表面粗さは，ほぽ同じであることがわかった
(4) 切削屑の厚さは，両者ともほぼ同じであり，加工性能がほぼ同じであることがわかった。
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